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Hohlprofil 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Hohlprofil, insbesondere ein Hohlprofil fur ein Montagesystem, aus 
einem Flachmaterial. An zumindest einer Seitenwand des Hohlprofils ist an dessen Aussen- 
seite zumindest eine Sicke ausgebildet. Die zumindest eine Sicke weist einen zur Aussensei- 
te des Hohlprofils um eine Sickentiefe beabstandeten Sickenboden und zwei 
gegenuberliegende Sickenwande auf. Weiter betrifft die Erfindung das Verfahren zur 
Herstellung eines Profils mit zumindest einer Sicke. 

Stand der Technik 

Aus einem Flachmaterial gefertigte Hohlprofile weisen ein geringes Eigengewicht bei guten 
statischen Werten auf. Zur Positionierung und Fuhrung von Anbinde-, beziehungsweise An- 
bauteilen werden insbesondere Hohlprofile eines Montagesystems mit Sicken versehen, in 
denen die Anbindeteile gefuhrt sind. Auf die Hohlprofile wirken infolge der daran angeschlos- 
senen Elemente oftmals Torsionsbelastungen, weshalb im Umfang geschlossene Profile aus 
statischen Griinden bevorzugt sind. Je tiefer jedoch die Sickentiefe ist, desto geringer ist die 
Torsionsbelastung, die dieses Profil ubernehmen kann. Es ist deshalb angestrebt, die Si- 
ckentiefe so gering wie moglich auszubilden. 

Standardmassig entspricht das Mass des inneren Biegeradius eines Bleches, welches um 
90° gebogen wird, dem Mass der Materialstarke des Blechs. Nachteilig dabei ist, dass bei 
einer geringen Sickentiefe, bedingt durch die erforderlichen Biegeradien, sich keine senk- 
recht zum Sickenboden, beziehungsweise senkrecht zur Aussenseite verlaufende Sicken- 
wande realisieren lassen. Werden engere Biegeradien als die Materialstarke des Flachmate- 
rials verwendet, fiihrt dies zu einer Stauchung des Flachmaterials auf der Innenseite und zu 
einer Streckung des Flachmaterials auf der Aussenseite der Abbiegung, was zu einer Riss- 
bildung, beziehungsweise zu einer Verringerung der Materialfestigkeit fiihrt. 
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Um engere Biegeradien als das Mass der Materialstarke des Flachmaterials zu ermoglichen, 
ist es bekannt, auf der Position des Innenradius das Material vorzukerben. Dies fuhrt jedoch 
zu einer Querschnittsverminderung des Materials und somit ebenfalls zu einer Verringerung 
der Materialfestigkeit. 

Bis anhin wurden bei Sicken mit einer geringen Tiefe diese Probleme umgangen, indem die 
Sickenwande in einem Winkel, z. B. in einem Winkel von 45°, zum Sickenboden nach aus- 
sen verlaufen. Wird ein Anbindeteil mit einer rechteckigen Anlageflache seitlich belastet, ist 
bei dieser Ausgestaltung der Sicke nur ein Linienkontakt vorhanden, so dass die in Profil- 
langsrichtung definierte Fuhrung und Verdrehsicherheit des Anbindeteils nicht gewahrleistet 
ist. Ist die Auflageflache komplementar zur Sickenausgestaltung ausgebildet, entsteht bei 
einer seitlichen Belastung des Anbindeteils eine schrag zu Kraftrichtung verlaufende Kraft- 
% komponente, die das Anbindeteil aus der Sicke heben kann. 

Darstellung der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Hohlprofil aus einem Flachmaterial mit einer Sicke zu ver- 
sehen, wobei zur Gewahrleistung der Ubernahme von Torsionsspannungen die Sicke eine 
geringe Sickentiefe aufweist, und wobei die Sicke eine ausreichende Langs- und Seitenfuh- 
rung fur ein Anbindeteil gewahrleistet. Das Hohlprofil soli zudem einfach und kostengunstig 
herstellbar sein. 

Die Aufgabe ist durch die Merkmale des unabhangigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Wei- 
terbildungen sind in den Unteranspriichen dargelegt. 

Gemass der Erfindung liegt der Betrag der Sickentiefe der zumindest einen Sicke im Bereich 
des 0.5- bis 2.0-fachen der Materialstarke des Flachmaterials, wobei die Sickenwande der 
Sicke im Wesentlichen senkrecht zu dem Sickenboden ausgerichtet und im Wesentlichen 
eben ausgebildet sind. 

Durch diese Ausgestaltung der zumindest einen Sicke bleiben die statischen Eigenschaften 
eines aus einem Flachmaterial gefertigten Hohlprofils weitgehend erhalten und eine definier- 
te Langs- und Seitenfuhrung eines Anbinde-, beziehungsweise Anbauteils am Hohlprofil ist 
gewahrleistet. Auf die Querschnittsabmessungen der Sicke abgestimmte Anbindeteile lassen 
sich im angeordneten Zustand am erfindungsgemassen Hohlprofil weder verdrehen noch 
seitlich, d. h. in Querrichtung zur Langsachse des Hohlprofils verschieben. Uber die im We- 
sentlichen senkrecht zum Sickenboden ausgerichtete und im Wesentlichen eben ausgebilde- 
ten Sickenwande ist ein Flachenkontakt zwischen dem Anbindeteil und dem Hohlprofil ge- 
wahrleistet, so dass gegenuber Sickenwanden, die in einem Winkel von weniger als 90° zum 



Sickenboden ausgerichtet sind, trotz der geringen Sickentiefe ein Vielfaches der Kraft uber- 
tragen werden kann. Zudem kann das Anbindeteil infolge einer seitlichen Belastung nicht 
aus der Sicke des erfindungsgemassen Hohlprofils gehoben werden. 

Vorzugsweise betragt die Sickentiefe der zumindest einen Sicke weniger als das 1.5-fache 
der der Materialstarke des Flachmaterials. Mit diesen Sickentiefen bleiben die statischen 
Werte des erfindungsgemassen Hohlprofils weitgehend erhalten und die definierte Fuhrung 
eines Anbindeteils am Hohlprofil ist trotzdem gewahrleistet. 

Bevorzugt ist an jeder Seitenwand des Hohlprofils zumindest eine Sicke angeordnet. An ei- 
ner Seitenwand eines Hohlprofils konnen auch mehrere Sicken nebeneinander vorgesehen 
werden. Vorzugsweise weisen alle Sicken im Wesentlichen die gleiche Ausgestaltung und 
somit die gleiche Sickentiefe und Sickenbreite auf. Insbesondere bei einem erfindungsge- 
massen Hohlprofil zur Verwendung in einem Montagesystem ist bei einer gleichartigen Aus- 
gestaltung aller angeordneten Sicken eine grosse Flexibility in der Verwendung des Hohl- 
profils gewahrleistet. 

Der Sickenboden der zumindest einen Sicke verlauft vorzugsweise achsparallel zu der ent- 
sprechenden Querschnittsachse des Hohlprofils. Bei einem rechtwinkligen Hohlprofil mit vier 
Seitenwanden und jeweils einer, in jeder Seitenwand ausgebildeten Sicke, verlaufen bevor- 
zugt alle Sickenboden achsparallel zu den entsprechenden Querschnittsachsen. Die Sicken 
verlaufen vorzugsweise uber die ganze Lange des Hohlprofils parallel zu dessen Langsach- 
se. 

Vorteilhafterweise sind im Sickenboden der zumindest einen Sicke Montageoffnungen aus- 
gebildet. Diese Montageoffnungen dienen beispielsweise zur Durchfuhrung eines Befesti- 
gungsmittels zur Fixierung eines Anbindeteils an dem erfindungsgemassen Hohlprofil. Die 
Montageoffnungen sind bevorzugt auf die Art des Befestigungsmittels abgestimmt und kon- 
nen z. B. einen runden oder rechteckigen Querschnitt aufweisen. 

Vorzugsweise ist das Flachmaterial zur Fertigung des Hohlprofils ein Metallblech, das bevor- 
zugt in einem Rollwalz-/Biegeverfahren bearbeitet ist. Metallblech als Flachmaterial lasst sich 
einfach und kostengunstig verarbeiten. Mit dem Rollwalz-/Biegeverfahren lassen sich eine 
Vielzahl von Profilen fertigen. Neben dem Rollwalz-/Biegeverfahren konnen auch andere 
Herstellverfahren zur Anwendung kommen, wie beispielsweise ein Stanz-/Biegeverfahren. 

Das Verfahren zur Fertigung eines Profils, insbesondere zur Fertigung eines erfindungsge- 
massen Hohlprofils, aus einem Flachmaterial, das an zumindest einer Seitenwand des Pro- 
fils an dessen Aussenseite zumindest eine Sicke aufweist, wobei die zumindest eine Sicke 
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einen zur Aussenseite des Hohlprofils urn eine Sickentiefe beabstandeten Sickenboden und 
zwei gegenuberliegende Sickenwande aufweist, umfasst die folgenden Verfahrensschritte: 

a) Profilieren der zumindest einen Sicke mit einer Tiefe, die grosser als die gewunschte 
Endtiefe der Sicke ist; 

b) Drucken des Sickenbodens in Gegenrichtung zur ersten Profilierung bis die Tiefe der 
Sicke im Wesentlichen der gewunschten Endtiefe der Sicke entspricht, wobei die zumin- 
dest eine Sicke im Querschnitt eine Schwalbenschwanz-Form ausbildet; 

c) Wegdrucken des in den Querschnitt der Sicke ragenden Materials, optional mittels einer 
Walze; und 

d) Biegen des Flachmaterials in die gewunschte Profilform. 

Da im ersten Verfahrensschritt die Sickentiefe grosser als die gewunschte Endtiefe der Sicke 
ausgebildet wird, kann der innere Biegeradius im Wesentlichen dem Mass der Materialstarke 
des Flachmaterials entsprechen. Dadurch verringert sich die Materialfestigkeit des Flachma- 
terials im Bereich der Abbiegungen nur unwesentlich. Anschliessend wird der Sickenboden 
entgegen der Profilierungsrichtung der Sicke zuruckgedruckt, bis die gewunschte Endtiefe 
der Sicke erreicht ist. Bei diesem Bearbeitungsvorgang bildet die Sicke im Querschnitt eine 
Schwalbenschwanzform aus. Die Breite der Sicke in der Ebene der entsprechenden Seiten- 
wand ist hierbei kleiner als die gewunschte Breite der fertigen Sicke. Das in den Querschnitt 
hineinragende Material wird anschliessend seitlich weggedruckt, so dass nach diesem Bear- 
beitungsvorgang die Sicke die gewunschte Breite aufweist. Beim Wegdrucken des uberste- 
henden Materials kann dieses in den im Innenradius befindlichen Freiraum fliessen. Durch 
das Fliessen des Materials kommt es zu statisch gunstigen Materialverfestigungen und Ma- 
terialanhaufungen in den Bereichen, die sonst unter Belastung den grossten negativen Be- 
anspruchungen ausgesetzt sind. Im Anschluss wird das Flachmaterial in die gewunschte 
Profilform gebracht. Samtliche Bearbeitungsschritte zur Fertigung der Sicke erfolgen vor- 
zugsweise in einem Rollwalzverfahren. 

Die Materialbeanspruchung findet nicht als Uberlagerung der Spannungen im Hauptbiegebe- 
reich start, sondern verlagert sich in die Sickenwande. Dort konnen sich die Spannungen 
relativ frei verteilen und das Material wird nicht in diesen Bereichen geschadigt. Zudem kon- 
nen trotz geringer Sickentiefe masslich in der Breite und Tiefe genau definierte senkrecht 
zum Sickenboden ausgerichtete Sickenwandabschnitte realisiert werden, die als Langs- und 
Seitenfuhrung fur die, auf die Ausgestaltung der Sicke abgestimmte Form- und Anbindeteile 
dienen. 



Vorzugsweise wird nach dem Wegdrticken des in den Querschnitt der Sicke ragenden Mate- 
rials in einem weiteren Verfahrensschritt der Sickenboden nachgerichtet. Je nach Ausgestal- 
tung der Vorrichtung zur Fertigung der Sicken entstehen bei den einzelnen Verfahrensschrit- 
ten grosse Abweichungen in den Abmessungen, die ausserhalb der gewunschten Toleran- 
zen liegen. Mittels des Nachrichtens des Sickenbodens werden die Toleranzen auf ein tole- 
rierbares Mass begrenzt. In einer alternativen Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen 
Verfahrens wird die Sicke seitlich und unterhalb z. B. durch Walzen oder ein Auflager beim 
Wegdrticken des in die Sicke hineinragenden Materials gestutzt, so dass auf ein zusatzliches 
Nachrichten des Sickenbodens verzichtet werden kann. 

Bevorzugt umfasst das Verfahren als zusatzlichen Verfahrensschritt das stoffschltissige Ver- 
binden der freien Langsrander des gebogenen Flachmaterials zu einem Hohlprofil. Die 
Langsrander werden bevorzugt uber deren ganzen Lange miteinander verbunden, bei- 
spielsweise miteinander verschweisst, verlotet oder verklebt. 

Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentanspriiche erge- 
ben sich weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Merkmalskombinationen der Erfindung. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispieles naher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 Ein Querschnitt durch ein erfindungsgemasses Hohlprofil; 

Fig. 2 ein Detailausschnitt der Sickenwand gemass Detail II in Fig. 1; 

Fig. 3 den Querschnitt durch das erfindungsgemasse Hohlprofil gemass Fig. 1 mit an- 
geordneten Anbindeteilen; und 

Fig. 4a-c Detaildarstellungen des Verfahrens zur Fertigung einer Sicke. 

Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit den gleichen Bezugszeichen versehen. 

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung 

Einen Querschnitt durch ein erfindungsgemasses Hohlprofil ist in der Fig. 1 dargestellt. Das 
Hohlprofil 1 hat einen im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt und weist ein erstes Paar 
parallel zueinander und zu einer Querschnittsachse 3 verlaufende Seitenwande 2.1 und 2.2 
sowie ein zweites Paar parallel zueinander und zu einer Querschnittsachse 4 verlaufende 
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Seitenwande 5.1 und 5.2 auf. Das Hohlprofil 1 weist in diesem Ausfuhrungsbeispiel in Rich- 
tung der Querschnittsachse 3 eine kleinere Abmessung als in Richtung der Querschnittsach- 
se 4 auf. Das Hohlprofil 1 ist aus einem Stahlblech in einem Rollwalz-/Biegeverfahren gefer- 
tigt und weist eine gleichmassige Materialstarke d auf. Das bearbeitete und profilierte Stahl- 
blech ist mittels einer Schweissnaht 10 zu dem Hohlprofil 1 stoffschlussig verbunden. 

An den Seitenwanden 2.1 und 2.2 ist jeweils eine in Langsrichtung L des Hohlprofils 1 ver- 
laufende Sicke 6.1, bzw. 6.2 und an den Seitenwanden 5.1 und 5.2 ist jeweils eine in Langs- 
richtung L des Hohlprofils 1 verlaufende Sicke 7.1 , bzw. 7.2 als Langs- und Seitenfuhrung fur 
auf die Sickenausgestaltung abgestimmte Form- und Anbindeteile ausgebildet. Die Sicken 

6.1, 6.2, 7.1 und 7.2 weisen die gleichen Abmessungen in der Breite b und in der Tiefe t auf. 
Dies ermoglicht die Anordnung auf diese Sicken 6.1 , 6.2, 7.1 und 7.2 abgestimmter Anbinde- 
teile entlang der gesamten Langsrichtung L des Hohlprofils 1 und an jeder Seitenwand 2.1, 

2.2, 5.1 oder 5.2, womit eine grosse Flexibility des Hohlprofils 1 beispielsweise als Montage- 
trager in einem Montagesystem gegeben ist. 

Der Sickenboden 8.1 der Sicke 6.1 verlauft parallel zur Ebene der Seitenwand 2.1 und der 
Sickenboden 8.2 der Sicke 6.2 verlauft parallel zur Ebene der Seitenwand 2.2. Der Sicken- 
boden 9.1 der Sicke 7.1 verlauft parallel zur Ebene der Seitenwand 5.1 und der Sickenboden 
9.2 der Sicke 7.2 verlauft parallel zur Ebene der Seitenwand 5.2. Im Bereich des Schnitt- 
punkts der Querschnittsachse 4 mit den Sickenboden 8.1 und 8.2 ist in den Sickenboden 8.1 
und 8.2 jeweils eine Montageoffnung 11.1, bzw. 11.2 zur Durchfuhrung eines Befestigungs- 
mittels entlang der Querschnittsachse 4 angeordnet. Im Bereich des Schnittpunkts der Quer- 
schnittsachse 3 mit den Sickenboden 9.1 und 9.2 ist in den Sickenboden 9.1 und 9.2 jeweils 
eine Montageoffnung 12.1, bzw. 12.2 zur Durchfuhrung eines Befestigungsmittels entlang 
der Querschnittsachse 3 angeordnet. 

Fig. 2 zeigt einen Detailausschnitt der Sickenwand gemass dem Detail II in Fig. 1. Die Tiefe t 
der Sicke 7.2 entspricht etwa dem 1.2-fachen der Materialstarke d des Hohlprofils 1. Die Si- 
ckenwand 13.1 ist im Wesentlichen senkrecht zum Sickenboden 9.2 ausgerichtet und weist 
einen flachen, beziehungsweise ebenen Abschnitt h bezogen auf die Tiefe t von etwa 70% 
auf. Ein in der Sicke 7.2 angeordnetes Anbindeteil wird in Langsrichtung L des Hohlprofils 1 
und in Richtung der Sickenwand 13.1 gefuhrt. 

Ein Querschnitt durch das erfindungsgemasse Hohlprofil gemass Fig. 1 mit angeordneten 
Anbindeteilen ist in der Fig. 3 dargestellt. In der Sicke 6.1 an der Seitenwand 2.1 ist als ein 
erstes Anbindeteil der Winkel 21 angeordnet. Der Betrag der Breite W des Winkels 21 ist 
minimal kleiner als die Breite B der Sicke 6.1 ausgebildet Der Winkel ist durch die Ausges- 



taltung der Sicke 6.1 langs der Seitenwand 2.1 und seitlich parallel zur Ebene der Seiten- 
wand 2.1 gefiihrt. Mittels der Schlossschraube 22 wird der Winkel 21 an dem Hohlprofil fi- 
xiert. 

In der Sicke 7.2 an der Seitenwand 5.2 ist als weiteres Anbindeteil der Winkel 26 angeord- 
net. Die Breite V des Winkels 26 ist grosser als die Breite b der Sicke 7.2 ausgebildet. Der 
Schenkel 27 zur Anlage des Winkels 26 an dem Hohlprofil 1 weist eine komplementar zur 
Ausgestaltung der Sicke ausgebildeten Ausgestaltung auf. Mittels der Schlossschraube 28 
ist der Winkel 26 an dem Hohlprofil 1 fixiert. 

Da die Sicke 7.2, wie auch die anderen Sicken des Hohlprofils 1, im Wesentlichen senkrecht 
zum jeweiligen Sickenboden ausgerichtete Sickenwande aufweist, steht der Schenkel 27 des 
Winkels 26 flachig mit den Sickenwanden in Kontakt. Bei einer seitlichen Belastung des Win- 
kels 26 beispielsweise in Richtung des Pfeils 29 entsteht im Bereich der Sicke 7.2 keine 
Kraftkomponente, die den Winkel 26 aus der Sicke 7.2 herausheben kann. Zudem kann uber 
den flachigen Kontakt des Winkels 26 mit den Sickenwanden der Sicke 7.2, beziehungswei- 
se des Winkels 26 mit den Sickenwanden der Sicke 6.1 ein hoher, seitlicher Kraftanteil uber- 
nommen werden. 

Die Fig. 4a bis 4c zeigen anhand dreier Detaildarstellungen das Verfahren zur Fertigung ei- 
ner Sicke. Nachfolgend wird die Fertigung der Sicke anhand eines Rollwalzverfahrens erlau- 
tert. In ein Flachmaterial 31, beispielsweise einem Stahlblech, wird mittels einer Walze (hier 
nicht dargestellt) eine Sicke 32 mit einer Tiefe T profiliert. Der Betrag der Tiefe T ist grosser 
als die gewunschte Endtiefe t, die die fertig ausgebildete Sicke 32 aufweisen soil. Die inne- 
ren Biegeradien und R 2 entsprechen etwa dem Betrag der Materialstarke d des Flachma- 
terials 31. 

Anschliessend wird der Sickenboden 33 in Gegenrichtung zur ersten Profilierung, bezie- 
hungsweise in Richtung des Pfeils 34 gedruckt, bis die Sicke 32 die gewunschte Endtiefe t 
aufweist. Bei diesem Bearbeitungsvorgang bildet die Sicke 32 im Querschnitt eine Schwal- 
benschwanz-Form aus. Die lichte Weite U der Sicke 32 wahrend diesem Bearbeitungsschritt 
ist kleiner als die Breite b ausgebildet, welche die Sicke 32 am Ende der Fertigung aufweisen 
soli. 

Mittels einer ersten Kalibrierwalze 35 wird das, in die Sicke 32 hineinragende Material 36 
seitlich weggedruckt, wobei das Material zu fliessen beginnt und sich in diesem Bereich ver- 
festigt. Nachfolgend oder wahrend des Wegdruckens des Materials 36 wird der Sickenboden 
33 mittels einer Richtwalze 37 ausgerichtet. Zusatzlich kann eine zweite Kalibrierwalze 38 



das vorstehende Material 39 ebenfalls seitlich wegdrucken, wodurch auch in diesem Abbie- 
gebereich eine Materialverfestigung geschaffen wird. 

Die mit dem erfindungsgemassen Verfahren gefertigte Sicke 32 weist einen grossen Anteil 
an senkrecht zum Sickenboden 33 ausgerichteten und ebenen Abschnitt der Sickenwande 
40.1 auf. 

Zusammenfassend ist festzustellen, dass mit der Erfindung ein Hohlprofil aus einem Flach- 
material geschaffen wurde, das trotz der Anordnung von Sicken hohe statische Werte auf- 
weist. Trotz der geringen Sickentiefe ist eine ausreichende Langs- und Seitenfuhrung in der 
Sicke fur an dem Hohlprofil angeordnete Anbindeteile gewahrleistet. Das Hohlprofil ist zu- 
dem einfach sowie kostengunstig herstellbar und weist ein geringes Eigengewicht auf. 



PATENTANSPRUECHE 



1. Hohlprofil, insbesondere ein Hohlprofil (1) fur ein Montagesystem, aus einem Flachmate- 
rial (31) mit einer Materia Istarke (d), wobei an zumindest einer Seitenwand (2.1, 2.2, 5.1 
oder 5.2) des Hohlprofils (1) an dessen Aussenseite zumindest eine Sicke (6.1, 6.2, 7.1, 
bzw. 7.2; 32) ausgebildet ist, wobei die zumindest eine Sicke (6.1, 6.2, 7.1, bzw. 7.2; 32) 
einen zur Aussenseite des Hohlprofils (1) urn eine Sickentiefe (t) beabstandeten Sicken- 
boden (8.1, 8.2, 9.1, bzw. 9.2) und zwei gegenuberliegende Sickenwande (13.1; 40.1) 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der Betrag der Sickentiefe (t) der zumindest 
einen Sicke (6.1, 6.2, 7.1, bzw. 7.2; 32) im Bereich des 0.5- bis 2.0-fachen der Material- 
starke (d) des Flachmaterials (31) liegt, und dass die Sickenwande (13.1; 40.1) der zu- 
mindest einen Sicke (6.1, 6.2, 7.1, bzw. 7.2; 32) im Wesentlichen senkrecht zu dem Si- 
ckenboden (8.1, 8.2, 9.1, 9.2; 33) ausgerichtet und im Wesentlichen eben ausgebildet 
sind. 

2. Hohlprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sickentiefe (t) der zumin- 
dest einen Sicke (6.1, 6.2, 7.1, bzw. 7.2; 32) weniger als das 1.5-fache der Materialstarke 
(d) betragt. 

3. Hohlprofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass an jeder Seitenwand 
(2.1, 2.2, 5.1, 5.2) des Hohlprofils (1 ) zumindest eine Sicke (6.1, 6.2, 7.1, bzw. 7.2) ange- 
ordnet ist und optional alle Sicken (6.1, 6.2, 7.1, 7.2) im Wesentlichen die gleiche Aus- 
gestaltung aufweisen. 

4. Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass im Sicken- 
boden (8.1, 8.2, 9.1, 9.2) der zumindest einen Sicke Montageoffnungen (11.1, 11.2, 12.1, 
12.2) ausgebildet sind. 

5. Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Flach- 
material (31) zur Fertigung des Hohlprofils ein Metallblech ist, das optional in einem Roll- 
walz-/Biegeverfahren bearbeitet ist. 



- 10- 

6. Verfahren zur Fertigung eines Profils, insbesondere zur Fertigung eines Hohlprofils (1) 
nach Anspruch 1, aus einem Flachmaterial (31) mit einer Materia Istarke (d), wobei an 
zumindest einer Seitenwand des Profils an dessen Aussenseite zumindest eine Sicke 
(32) ausgebildet ist, wobei die zumindest eine Sicke (32) einen zur Aussenseite des 
Hohlprofils um eine Sickentiefe (t) beabstandeten Sickenboden (33) und zwei gegenuber- 
liegende Sickenwande (40.1) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren 
folgende Verfahrensschritte umfasst: 

a) Profilieren der zumindest einen Sicke (32) mit einer Tiefe (T), die grosser als die ge- 
wunschte Endtiefe (t) der Sicke (32) ist; 

b) Drucken des Sickenbodens (33) in Gegenrichtung zur ersten Profilierung bis die Tiefe 
der Sicke (32) im Wesentlichen der gewunschten Endtiefe (t) der Sicke (32) ent- 
spricht, wobei die zumindest eine Sicke (32) im Querschnitt eine Schwalbenschwanz- 
Form ausbildet; 

c) Wegdrucken des in den Querschnitt der Sicke ragenden Materials (36), optional mit- 
tels einer Walze (35); und 

d) Biegen des Flachmaterials (31) in die gewunschte Profilform. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Wegdrucken des 
in den Querschnitt der Sicke (32) ragenden Materials (36) in einem weiteren Verfahrens- 
schritt der Sickenboden (33) nachgerichtet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren als 
zusatzlichen Verfahrensschritt das stoffschlussige Verbinden der freien Langsrander des 
gebogenen Flachmaterials zu einem Hohlprofil umfasst. 



Zusammenfassung 



Ein Hohlprofil (1) aus einem Stahlblech mit einer Materia Istarke (d) hat an jeder Seitenwand 
(2.1, 2.2, 5.1, 5.2) eine Sicke (6.1, 6.2, 7.1, 7.2) ausgebildet. Jede der Sicken (6.1, 6.2, 7.1, 
7.2) weist einen zur Aussenseite des Hohlprofils (1) urn eine Sickentiefe (t) beabstandeten 
Sickenboden (8.1, 8.2, 9.1, 9.2) und zwei gegenuberliegende Sickenwande (13.1, 13.2) auf. 
Die Sickentiefe (t) der Sicken (6.1, 6.2, 7.1, 7.2) entspricht im Wesentlichen der Materialstar- 
ke (d) des Flachmaterials. Die Sickenwande (13.1, 13.2) der Sicken (6.1, 6.2, 7.1, 7.2) sind 
im Wesentlichen senkrecht zu dem Sickenboden (8.1, 8.2, 9.1, 9.2) ausgerichtet und im We- 
sentlichen eben ausgebildet. 



(Fig. 1) 
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